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Falschdralltexturiermaschine 

Die Erfindung betrifft eine Falschdralltexturiermaschine zum Falschdralltexturie- 
ren mehrerer synthetischer Faden gemaB dem OberbegrifF des Anspruchs 1 

Eine gattungsgemaBe Falschdralltexturiermaschine ist aus der EP 0 641 877 be- 
kannt. 

Derartige Falschdralltexturiermaschinen weisen eine Vielzahl von Bearbeitungs- 
stellen auf, die an der Maschinenlangsseite nebeneinander angeordnet sind. Jede 
der Bearbeitungsstellen enthalt mehrere Lieferwerke sowie eine Primarheizein- 
richtung, eine Kiihleinrichtung, ein Falschdrallaggregat, eine Sekundarheizein- 
richtung sowie eine Aufwickeleinrichtung. Hierbei werden grundsatzlich zwei 
Arten von Falschdralltexturiermaschinen unterschieden. Bei einer ersten Variante 
von Falschdralltexturiermaschinen, von der die Erfindung ausgeht, werden die in 
der Aufwickeleinrichtung gewickelten Spulen automatisch gewechselt und mittels 
Doffer automatisch abgefuhrt. Die aus der EP 0 641 877 bekannte Falschdrall- 
texturiermaschine weist hierzu einen separaten Doffgang auf, durch welchen der 
Abtransport der Vollspulen ermoglicht wird. Der Doffgang erstreckt sich langs 
eines Aufwickelmoduls, welcher die Aufwickeleinrichtungen enthalt. Zur Bedie- 
nung der ProzeBaggregate in der Falschdralltexturiermaschine ist ein separater 
Bediengang vorgesehen, der sich langs eines ProzeBmoduls erstreckt. 

Bei einer zweiten Art von Falschdralltexturiermaschinen werden die in der Auf- 
wicklung gewickelten Spulen manuell gewechselt. Derartige Falschdralltextu- 
riermaschinen wie beispielsweise aus der EP 0 659 916 bekannt, weisen einen 
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einzigen Bediengang auf, urn somit durch eine Bedienperson den Spulenwechsel 
sowie die Bedienung der ProzeBaggregate zu ermoglichen. Derartige Falschdrall- 
texturiermaschinen sind daher vollig ungeeignet, um einen automatischen Ab- 
transport der gewickelten Spulen zu ermoglichen. 

Bei der Realisierung eines Bedienganges sowie eines Doffganges sind die Aggre- 
gate der gattungsgemaBen Falschdralltexturiermaschine derart angeordnet, daB der 
Bediengang mehrfach von dem Faden durchlaufen wird, was zu einer Vielzahl 
von Fadenumlenkungen fuhrt. 

DemgemaB ist es Aufgabe der Erfindung, die gattungsgemaB Falschdralltextu- 
riermaschine derart weiterzubilden, daB sich ein moglichst kurzer Fadenlauf mit 
mOglichst wenigen Fadenumlenkungen einstellt. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch geldst, daB das ProzeBmodul und 
das Aufwickelmodul zu einem zwischen dem Bediengang und dem Doffgang an- 
geordn^ten Gestellteil zusammengefugt sind und daB der Fadenubergang von dem 
ProzeBmodul zu dem Aufwickelmodul durch den in horizontaler Richtung ausge- 
richteten Sekundarheizer gebildet ist, so daB der Faden zwischen dem Falschdral- 
laggregat und der Aufwickeleinrichtung in dem Gestellteil in einem im wesentli- 
chen U-formigen Fadenlauf gefuhrt ist. 

Die Erfindung zeichnet sich einerseits durch eine sehr kompakte Bauweise sowie 
andererseits durch einen sehr stabilen Fadenlauf aus. Der Fadenubergang zwi- 
schen dem ProzeBmodul und dem Aufwickelmodul wird als Set-Zone, in welcher 
die Warmenachbehandlung des Fadens durch die Sekundarheizeinrichtung erfolgt, 
genutzt. Zusatzliche Fadenumlenkungen konnen dadurch vorteilhaft vermieden 
werden. 

Die bevorzugte Weiterbildung der Erfindung gemaB Anspruch 2 besitzt den Vor- 
teil, daB in der Falschdralltexturiermaschine ein sich kreuzender Fadenlauf ver- 
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mieden wird. Hierzu ist dem ProzeBmodul auf der gegeniiberliegenden Seite des 
Bediengangs ein Einlaufmodul zur Aufnahme eines Abzugslieferwerkes zugeord- 
net. Der Fadenubergang von dem Einlaufmodul zu dem ProzeBmodul wird durch 
den Primarheizer und die Kuhleinrichtung gebildet, welche oberhalb des Bedien- 
gangs derart angeordnet sind, daB der Faden von dem Abzugslieferwerk zu dem 
Falschdrallaggregat in einem im wesentlichen V-formigen Fadenlauf gefuhrt ist. 
Damit wird bei der kompakten Bauweise der Module eine relativ lange 
Falschdrallzone zur Temperierung und zur anschlieBenden Abkuhlung des Fadens 
realisiert. 

Bei der Warmenachbehandlung in der Set-Zone wird der Faden mit sehr geringer 
Fadenspannung gefuhrt, so daB eine Schrumpfbehandlung des Fadens in der Set- 
Zone moglich wird. Dies erfordert jedoch, daB die Fadenfiihrung innerhalb der 
Sekundarheizeinrichtung eine gleichmaBige Temperierung des Fadens gewahrlei- 
stet. Dabei hat sich herausgestellt, daB insbesondere durch die Weiterbildung der 
Erfindung gemaB Anspruch 3 der Einsatz eines Kontaktheizers moglich ist. Hier- 
zu wird die Sekundarheizeinrichtung an der Unterseite des Gestellteits plaziert, so 
daB der Faden nach Durchlauf des ProzeBmoduls unmittelbar zum Aufwickelmo- 
dul uberfuhrt werden kann. 

Bei der Verwendung eines Kontaktheizers ist die Sekundarheizeinrichtung vor- 
zugsweise in einem Winkelbereich zwischen 5° und 45° geneigt angeordnet. 

Zur Vermeidung zusatzlicher Fadenfuhrungselemente ist an dem ProzeBmodul 
zwischen dem Falschdrallaggregat und der Sekundarheizeinrichtung eines der 
Lieferwerke derart angeordnet, daB der Fadenablauf an dem Lieferwerk und der 
Fadeneingang an der Sekundarheizeinrichtung sich fluchtend gegenuberliegen. 

DemgemaB ist ein weiteres Lieferwerk an dem Aufwickelmodul unterhalb der 
Aufwickeleinrichtung derart angebracht, daB der Fadenauflauf an dem Lieferwerk 
und der Fadenausgang an dem Sekundarheizer sich fluchten gegenuberliegen. 
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Die Fadenumlenkung kann hierbei vorteilhaft durch ein Lieferwerk erreicht wer- 
den, das durch eine mehrfach vom Faden umschlungene Galette mit einer zuge- 
ordneten Fadenuberlaufrolle gebildet ist. Dabei ist der Fadeneingang an der Se- 
kundarheizeinrichtung und der Fadenausgang an der Sekundarheizeinrichtung 
jeweils den Galetten der Lieferwerke tangential zugeordnet. Zwischen dem Lie- 
ferwerken und der Sekundarheizeinrichtung sind keine Fadenfuhrungselemente 
angeordnet. 

Urn trotz der hohen Integration der Module eine leichte Bedienbarkeit insbesonde- 
re beim Fadenanlegen zu gewahrleisten, ist die Weiterbildung der Erfindung ge- 
maB Anspruch 8 besonders vorteilhaft. Dabei ist ein Heizkanal der Sekundarhei- 
zeinrichtung mit einem Injektor verbunden, welcher ein automatisches Einfadeln 
des Fadens durch den Heizkanal ermoglicht. Zur weiteren Automatisierung wird 
desweiteren vorgeschlagen, daB ein weiterer Injektor einer Einfadeleinrichtung 
dem Fadenausgang der Sekundarheizeinrichtung zugeordnet ist, wobei die Einfa- 
deleinrichtung den Faden bis zur Aufwickeleinrichtung flihrt. 

Urn in der Falschdrallzone einen ungehinderten Rucklauf des Falschdralls in den 
Primarheizer zu ermoglichen, wird gemaB einer vorteilhaften Weiterbildung der 
Erfindung die Primarheizeinrichtung und die Kuhleinrichtung in einer Ebene 
oberhalb des Bediengangs angeordnet. Damit konnen intensive Einkrauselungen 
in dem Faden erreicht werden. 

In den Fallen, in denen eine Warmenachbehandlung des Fadens nicht erforderlich 
ist, konnte zur Beibehaltung des Fadenlaufs die Sekundarheizeinrichtung durch 
ein Fuhrungsrohr der Einfadeleinrichtung ersetzt sein gemaB der vorteilhaften 
Weiterbildung nach Anspruch 12. 



Die Erfindung ist anhand eines Ausfuhrungsbeispiels nachfolgend unter 
auf die beigefugten Zeichnungen naher beschrieben. 
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Es stellen dar: 

Fig. 1 schematisch eine Ansicht eines Ausfuhrungsbeispiels der erfin- 

dungsgemaBen Falschdralltexturiermaschine; 

Fig. 2 schematisch einen Ausschnitt eines weiteren Ausfuhrungsbeispiels 

der erfindungsgemaBen Falschdralltexturiermaschine. 

In Fig. 1 ist schematisch ein erstes Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgemaBen 
Falschdralltexturiermaschine gezeigt. Die Falschdralltexturiermaschine besteht 
aus einem Einlaufmodul 3, einem ProzeBmodul 2 und einem Aufwickelmodul 1, 
die in einem Maschinengestell mit den Gestellteilen 4.1, 4.2 und 4.3 angeordnet 
sind. Das Einlaufmodul 3 wird durch das Gestellteil 4.1 und das ProzeBmodul 2 
und das Aufwickelmodul 1 durch das Gestellteil 4.3 getragen. Das Gestellteil 4.1 
und das Gestellteil 4.3 sind durch ein Gestellteil 4.2 verbunden, welches oberhalb 
des Einlaufmoduls 3 und des ProzeBmoduls 2 angeordnet ist. Zwischen dem Pro- 
zeBmodul 2 und dem Einlaufmodul 3 ist unterhalb des Gestellteils 4.2 ein Bedien- 
gang 5 gebildet. 

In dem Gestellteil 4.2 ist auf der zu dem Bediengang 5 hingewandten Seite das 
ProzeBmodul 2 und auf der gegenuberliegenden Seite das Aufwickelmodul 1 an- 
geordnet. Langs des Aufwickelmoduls 1 ist ein Doffgang 6 vorgesehen. Dem 
Doffgang 6 ist ein zweites Aufwickelmodul 1 einer zweiten Falschdralltexturier- 
maschine zugeordnet, die spiegelbildlich zu der ersten Falschdralltexturierma- 
schine angeordnet ist. Damit konnen die Spulen von zwei Maschinen durch ein 
Abraumgerat ubernommen und durch den Doffgang abtransportiert werden. 

Die Falschdralltexturiermaschine weist in Langsrichtung - in der Fig. 1 ist die 
Zeichnungsebene gleich der Querebene - eine Vielzahl von Bearbeitungsstellen 
auf fur jeweils einen Faden pro Bearbeitungsstelle. Die Aufwickeleinrichtungen 
18 nehmen eine Breite von drei Bearbeitungsstellen ein. Daher sind jeweils drei 
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Aufwickeleinrichtungen 18 - hierauf wird spater eingegangen - in einer Saule 
ubereinander in dem Aufwickelmodul 1 angeordnet. 

Jede Bearbeitungsstelle weist ein Abzugsliefenverk 10 auf, das an dem Einlauf- 
modul 3 befestigt ist. Den Abzugslieferwerken 10 benachbarter Bearbeitungsstel- 
len ist jeweils ein Gatter 7 zugeordnet, in welchem mehrere Vorlagespulen 8 zum 
Abzug von Faden 36 bereitgestellt sind. Jedem Abzugsliefenverk 10 ist eine der 
Vorlagespulen 8 zugeordnet. Der Faden 36 wird dabei uber mehrere Umlenkfa- 
denfiihrer 9 durch das Abzugsliefenverk 10 abgezogen. 

Anhand des Fadenlaufs des Fadens 36 werden nachfolgend die weiteren Aggre- 
gate einer Bearbeitungsstelle beschrieben. In Fadenlaufrichtung hinter dem Ab- 
zugsliefenverk 10 befindet sich eine langgestreckte Primarheizeinrichtung 11, 
durch welche der Faden 36 lauft, wobei der Faden auf eine bestimmte Temperatur 
erwarmt wird. Die Primarheizeinrichtung 11 konnte dabei als Hochtemperaturhei- 
zer ausgefuhrt sein, bei dem die Heizoberflachentemperatur uber 300° C liegt. 



■ * 



In Fadenlaufrichtung hinter der Primarheizeinrichtung 1 1 ist eine Kuhleinrichtung 
12 vorgesehen. Die Primarheizeinrichtung 11 und die Kuhleinrichtung 12 sind in 
einer Ebene hintereinander angeordnet und werden durch das Gestellteil 4.2 ober- 
halb des Bediengangs 5 gehalten. Im Eingangsbereich der Primarheizeinrichtung 
1 1 ist eine Umlenkrolle 9.3 angeordnet, so daB der Faden 36 den Bediengang 5 in 
einem V-formigen Fadenlauf uberquert. 

Auf der zum Einlaufmodul 3 gegenuberliegenden Seite des Bediengangs 5 ist das 
ProzeBmodul 2 an dem Gestellteil 4.3 angeordnet. Das ProzeBmodul 2 tragt in 
Fadenlaufrichtung untereinander ein Falschdrallaggregat 13, ein Strecklieferwerk 
14 und ein Set-Lieferwerk 15. Dabei wird der Faden 36 vom Ausgang der Kuh- 
leinrichtung 12, die vorzugsweise durch eine Kuhlschiene gebildet wird, zu dem 
Falschdrallaggregat 13 gefuhrt. Das Falschdrallaggregat 13, das beispielsweise 
durch mehrere sich uberlappende Friktionsscheiben gebildet sein kann, wird durch 
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den Falschdrallantrieb 26 angetrieben. Als Falschdrallantrieb 26 wird vorzugswei- 
se ein Elektromotor verwendet, der ebenfalls an dem ProzeBmodul 2 angebracht 



ist. 



Durch das Strecklieferwerk 14 wird der Faden 36 aus der Falschdrallzone abge- 
zogen, die sich zwischen dem Falschdrallaggregat 13 und dem Abzugslieferwerk 
10 bildet. Das Strecklieferwerk 14 und das Abzugslieferwerk 10 werden zum Ver- 
strecken des Fadens 36 in der Falschdrallzone mit einer Differenzgeschwindigkeit 
angetrieben. 

Unterhalb des Strecklieferwerks 14 ist das Setlieferwerk 15 angeordnet, welches 
den Faden 36 unmittelbar in eine Sekundarheizeinrichtung 16 fuhrt. Die Sekun- 
darheizeinrichtung 16 ist hierzu an der Unterseite des Gestellteils 4.3 und somit 
unterhalb des ProzeBmoduls 2 und des Aufwickelmoduls 1 angeordnet. Die Se- 
kundarheizeinrichtung 16 bildet den Fadenubergang von dem ProzeBmodul 2 zum 
Aufwickelmodul 1. Durch die Integration des ProzeBmoduls 2, der Sekundarhei- 
zeinrichtung 16 und des Aufwickelmoduls 1 in dem Gestellteil 4.3 wird ein sehr 
kurzer Fadenlauf realisiert, der im wesentlichen U-formig ausgebildet ist. Auf der 
Unterseite des Aufwickelmoduls 1 ist dazu ein Lieferwerk 17 angeordnet, welches 
unmittelbar den Faden 36 aus der Sekundarheizeinrichtung 16 abzieht und nach 
Umlenkung des Fadens 36 zu der Aufwickeleinrichtung 18 fuhrt. Das Setliefer- 
werk 15 und das Lieferwerk 17 werden mit einer derarligen Differenzgeschwin- 
digkeit angetrieben, daB eine Schrumpfbehandlung des Fadens 36 innerhalb der 
Sekundarheizeinrichtung 16 moglich ist. Die Sekundarheizeinrichtung 16 wird 
hierbei durch einen diphylbeheizten Kontaktheizer gebildet. Hierzu ist die Sekun- 
darheizeinrichtung 16 urn einen Winkel a gegeniiber einer Horizontal geneigt 
angeordnet. Der Winkel a liegt in dem Bereich zwischen 5 bis 45°. Damit wird 
sichergestellt, daB der Faden 36 innerhalb des Heizkanals der Sekundarheizein- 
richtung 16 eine gleichmaBige durch Kontakt bewirkte Erwarmung erhalt. 
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Die Aufwickeleinrichtung 18 ist bei diesem Ausfuhrungsbeispiel schematisch 
durch eine Changierung 20, eine Treibwalze 19 und eine Spule 21 gekennzeich- 
net. Die Aufwickeleinrichtung 18 enthalt zudem ein Hulsenmagazin 22, urn einen 
automatischen Spulenwechsel auszufuhren. Die zura Auswechseln der Vollspulen 
erforderlichen Hilfseinrichtungen sind hierbei nicht naher dargestellt. 

Die Lieferwerke 10, 14, 15 und 17 sind in ihrem Aufbau identisch, so daft am Bei- 
spiel des Abzugslieferwerks 10 dieser nachfolgend erlautert wird. Jedes Liefer- 
werk wird durch eine Galette 23 und eine der Galette zugeordnete Uberlaufrolle 
24 gebildet. Die Galette 23 wird iiber einen Galettenantrieb 25 angetrieben. Der 
Galettenantrieb 25 wird vorzugsweise durch einen Elektromotor gebildet. Die 
Uberlaufrolle 24 ist frei drehbar gelagert, wobei der Faden 36 mit mehreren Um- 
schlingungen uber die Galette 23 und die Uberlaufrolle 24 gefuhrt wird. 

In Fig. 2 ist schematisch ein Ausschnitt aus einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel 
einer Falschdralltexturiermaschine gezeigt. Der Ausschnitt stelit den Fadenuber- 
gang *wischen dem ProzeBmodul 2 und dem Aufwickelmodul 1 dar, wie er bei- 
spielsweise in der in Fig. 1 gezeigten Maschine integriert werden konnte. 

Hierbei ist der Heizkanal 27 der Sekundarheizeinrichtung 16 mit einem Injektor 
28 verbunden. Der Injektor 28 ist an einem Fuhrungsrohr 29 angebracht, welches 
den Fadenausgang 31 der Sekundarheizeinrichtung 16 bildet. Dem Fadenausgang 
31 liegt das Lieferwerk 17 gegenuber, wobei der Faden nach Verlassen des Fa- 
denausgangs 3 1 die Galette 23.4 tangiert. 

Der Fadeneingang 30 der Sekundarheizeinrichtung 16 ist fluchtend zu dem Fa- 
denablauf der Galette 23.3 des Setlieferwerkes 15 angeordnet. Die Fadenfiihrung 
des Fadens 36 wird somit unmittelbar vor der Sekundarheizeinrichtung 16 durch 
das Setlieferwerk 15 und hinter der Sekundarheizeinrichtung durch das Liefer- 
werk 17 gebildet. 
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An dem Aufwickelmodul 1 ist eine Einfadeleinrichtung 33 vorgesehen, die zu- 
mindest ein Fuhrungsrohr 35 und einen Injektor 34 aufweist. Der EinlaB des Fuh- 
ningsrohres 35 ist dem Fadenausgang 31 der Sekundarheizeinrichtung 16 zuge- 
ordnet. Der gegenuberliegende AuslaB des Fuhrungsrohres 35 ist zur Aufwicke- 
5 leinrichtung 18 gewandt, wobei durch den Injektor 34 am FadeneinlaB des Fuh- 
rungsrohres 35 eine Saugwirkung und am FadenauslaB des Fuhrungsrohres 35 
eine Blaswirkung erzeugt wird. 

In Fig. 2 ist die Faischdralltexturiermaschine in dem Betriebszustand gezeigt. 
10 Hierbei wird der Faden 36 nach mehrfacher Umschlingung des Setlieferwerkes 15 
durch die Sekundarheizeinrichtung 16 gefuhrt und anschlieBend mittels des Lie- 
ferwerks 17 nach mehrfacher Umschlingung zu der Aufwickeleinrichtung 18 ge- 
leitet. Dort wird der Faden 36 zu einer Spule 21 aufgewickeit. 

15 Zum Anlegen des Fadens wird der Injektor 28 aktiviert, so daB am Fadeneingang 
30 der Sekundarheizeinrichtung 16 eine Saugwirkung und am Ende des Fuhrungs- 
rohres 29 eine Blaswirkung erzeugt wird. Ebenso wird der Injektor 34 der Einfa- 
deleinrichtung 33 aktiviert. Zwischen dem Fadenausgang 3 1 der Sekundarheizein- 
richtung 16 und dem FadeneinlaB des Fuhrungsrohres 35 ist eine Umlenkplatte 32 

20 angeordnet. Zum Anlegen des Fadens 36 wird dieser unmittelbar vor dem Faden- 
eingang 30 der Sekundarheizeinrichtung 16 mittels einer Fangpistole gefuhrt und 
durchtrennt. Dabei wird der Faden 36 durch die Saugwirkung in dem Heizkanal 
27 der Sekundarheizeinrichtung 16 eingesogen und am gegenuberliegenden Ende 
am Fadenausgang 31 ausgeblasen. Dabei wird das Lieferwerk 17 zunachst um- 

25 gangen, indem das lose Fadenende gegen die Umlenkplatte 32 gefuhrt wird und 
von dem FadeneinlaB des Fuhrungsrohres 35 ubernommen wird. Sobald der Fa- 
den in dem Fuhrungsrohr 35 gefuhrt ist, wird der Faden 36 an das Lieferwerk 17 
angelegt. Zum Anlegen des Fadens 36 in der Aufwickeleinrichtung 18 wird dieser 
uber das AuslaBende des Fuhrungsrohres 35 ausgeblasen und von einer hier nicht 

30 dargestellten Hilfseinrichtung ubernommen und gefangen, so daB das Aufwickeln 
des Fadens erfolgen kann. 
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Durch die in Fig. 2 dargestellte Ausfuhaing ist die Bedienbarkeit der Sekundar- 
heizeinrichtung 16 auch bei der verschachtelten Bauweise in einem Maschinenge- 
stell gewahrleistet. 

Die in den Figuren 1 und 2 dargestellten Ausfuhningsbeispiele sind in der Ausbil- 
dung der Einzelaggregate beispielhaft. Grundsatzlich besteht die Moglichkeit, 
einzeln angetriebene Galetten durch gemeinsam angetriebene Klemmlieferwerke 
zu ersetzen. Wesentlich hierbei ist die Anordnung der Aggregate in der 
Falschdralltexturiermaschine mit automatischen Spulenwechseln derart, daB ein 
moglichst kurzer Fadenlauf und ein sehr kompakter Aufbau zur Ausbildung eines 
Bedienganges und eines Doffganges in der erfindungsgemaBen Art realisiert sind. 
Vom Ablauf im Gatter bis zum Aufwickeln wird der Faden ohne sich kreuzenden 
Fadenlauf gefuhrt. 
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Bezugszeichenliste 



1 Aufwickelmodul 

2 ProzeBmodul 
5 3 Einlaufmodul 

4 Gestellteil 

5 Bediengang 

6 Doffgang 

I Gatter 

10 8 Vorlagespule 

9 Umlenkrolle 

10 Abzugslieferwerk 

I I Primarheizeinrichtung 
12 Kuhleinrichtung 

15 13 Falschdrallaggregat 

14 Strecklieferwerk 

15 SetHeferwerk 

16 Sekundarheizeinrichtung 

17 Lieferwerk 
20 18 Aufwickeleinrichtung 

19 Treibwalze 

20 Changierung 

21 Spule 

22 Hulsenmagazin 
25 23 Galette 

24 Uberlaufrolle 

25 Galetteneinheit 

26 Falschdrallantrieb 

27 Heizkanal 
30 28 Injektor 

29 Fuhrungsrohr 



30 Fadeneingang 

31 Fadenausgang 

32 Umlenkplatte 

33 Einfadeleinrichtung 

34 Injektor 

35 Fuhaingsrohr 

36 Faden 
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Patentanspriiche 

Falschdralltexturiermaschine zum Falschdralltexturieren mehrerer syntheti- 
scher Faden mit mehreren Bearbeitungsstellen, welche jeweils mehrere Lie- 
ferwerke(10, 14, 15, 17), eine Primarheizeinrichtung (11), eine Kuhleinrich- 
tung (12), ein Falschdrallaggregat (13), eine Sekundarheizeinrichtung (16) und 
eine Aufwickeleinrichtung (18) aufweisen, und mit einem Aufwickelmodul 
(1) zur Aufnahme der Aufwickeleinrichtungen (18) und ein ProzeBmodul (2) 
zur Aufnahme der Falschdrallaggregate (18), wobei langs des Aufwickelmo- 
duls (1) ein Doffgang (6) und langs dem ProzeBmodul (2) ein Bediengang (1) 
gebildet ist, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

das ProzeBmodul (2) und-das Aufwickelmodul (1) zu einem zwischen dem 
Bediengang (5) und dem Doffgang (6) angeordnetes Gestellteil (4.3) zusam- 
mengefugt sind und daB der Fadenubergang von dem ProzeBmodul (2) zu dem 
Aufwickelmodul (1) durch die in horizontaler Richtung ausgerichtete Sekun- 
darheizeinrichtung (16) gebildet ist, so daB der Faden (36) zwischen dem 
Falschdrallaggregat (13) und der Aufwickeleinrichtung (18) an dem Gestellteil 
(4.3) in einem im wesentlichen U-formigen Fadenlauf gefuhrt ist. 

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, daB 

dem ProzeBmodul (2) auf der gegenuberliegenden Seite des Bedienganges 
(5) ein Einlaufmodul (3) zur Aufnahme eines Abzugslieferwerkes (10) zu- 
geordnet ist und daB der Fadenubergang von dem Einlaufmodul (3) zu dem 
ProzeBmodul (2) durch die Primarheizeinrichtung (1 1) und die Kuhlein- 
richtung (12) gebildet ist, welche oberhalb des Bedienganges (5) derart an- 
geordnet sind, daB der Faden von dem Abzugslieferwerk (10) zu dem 
Falschdrallaggregat (13) in einem im wesentlichen V-formigen Fadenlauf 
gefuhrt ist. 
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Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daJ3 

die Sekundarheizeinrichtung (16) an der Unterseite des Gestellteils (4.3) in 
einer zur Horizontalen um einen Winkel (a) geneigten Position angeordnet 
ist. 

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Position der Sekundarheizeinrichtung (16) gegeniiber der Horizontalen 
um den Winkel (a) zwischen 5° und 45° geneigt ist. 

Falschdralltexturiermaschine nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

an dem ProzeBmodul (2) zwischem dem Falschdrallaggregat (13) und der 
Sekundarheizeinrichtung (16) eines der Lieferwerke (15) derart angeordnet 
ist, daB der Fadenablauf an dem Lieferwerk (15) und der Fadeneingang an 
der Sekundarheizeinrichtung (16) sich fluchtend gegenuberliegen. 

Falschdralltexturiermaschine nach eiriem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

ein weiteres Lieferwerk (17) an dem Aufwickelmodul (1) unterhalb der 
Aufwickeleinrichtungen (18) derart angebracht ist, daB der Fadenauflauf an 
dem Lieferwerk (17) und der Fadenausgang an der Sekundarheizeinrichtung 
(16) sich fluchtend gegenuberliegen. 

Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das Lieferwerk (15, 17) durch ein mehrfach vom Faden umschlungene Ga- 
lette (23) mit einer zugeordneten Uberlaufrolle (24) gebildet ist, welche 
Galette (23) unabhangig von benachbarten Lieferwerken angetrieben ist und 
welche den Faden zusatzlich in der Fadenlaufrichtung umlenkt. 
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8. Falschdralltexturiermaschine nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Sekundarheizeinrichtung (16) einen Heizkanal (27) aufweist, welcher 
zum Einfadeln des Fadens (36) an einem Injektor (28) anschlieBbar ist. 

5 9. Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

dem Faxlenausgang der Sekundarheizeinrichtung (16) ein weiterer Injektor 
(34) einer Einfadeleinrichtung (33) zugeordnet ist, durch welche Einfade- 
f *P^ leinrichtung (33) der Faden in der Aufwickeleinrichtung (18) anlegbar ist. 

10 10. Falschdralltexturiermaschine nach einem der vorgenannten Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Primarheizeinrichtung (11) und die Kuhlemrichtung (12) in einer Ebene 
oberhalb des Bedienganges (5) angeordnet sind. 

1 1. Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 2, 
15 dadurch gekennzeichnet, daB 

das Abzugslieferwerk (10) durch eine angetriebene Galette (23. 1) mit einer 
zugeordneten Uberlaufrolle (24. 1) gebildet ist. 

12. Falschdralltexturiermaschine nach einem der Anspniche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

20 die Sekundarheizeinrichtung durch ein Fuhrungsrohr der Einfadeleinrich- 

tung ersetzt ist. 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft eine Falschdralltexturiermaschine zum Falschdralltexturie- 
5 ren von mehreren synthetischen Faden in mehreren Bearbeitungsstellen, die je- 
weils mehrere Lieferwerke, eine Primarheizeinrichtung, eine Kuhleinrichtung, ein 
Falschdrallaggregat, eine Sekundarheizeinrichtung und eine Aufwickeleinrichtung 
aufweisen. Dabei sind zur Aufnahme der Aufwickeleinrichtungen ein Aufwik- 
kelmodul und zur Aufnahme der Falschdrallaggregate ein ProzeBmodul vorgese- 
10 hen, wobei langs des Aufwickelmoduls ein Doffgang und langs des ProzeBmoduls 
ein Bediengang gebildet ist. Zur Realisierung eines kurzen Fadenlaufs sind das 
ProzeBmodul und das Aufwickelmodul zu einem zwischen dem Bediengang und 
dem Doffgang angeordneten Gestellteil zusammengefugt. Dabei wird der Faden- 
ubergang von dem ProzeBmodul zu dem Aufwickelmodul durch die in horizonta- 
ls ler Richtung ausgerichtete Sekundarheizeinrichtung gebildet, so daB der Faden 
zwischen dem Falschdrallaggregat und der Aufwickeleinrichtung an dem Ge- 
stellteilfin einem im wesentlichen U-formigen Fadenlauf geflihrt ist. 
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